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Kontinuierlich arbeitende vertikale Schlauchbeutelma- 
sphine 

Die vorliegende Erf indung betrifft eine vertikale 
Schlauchbeutelmaschine mit einem Zuf ahrsystem ftir einen 
die Schlauchbeutel bildenden Hiillstoff, einem Ftillrohr, 
urn das der Htillstoff zur Bildufig eines Schlauches ge- 
fiihrt wird und das zur Einfullung des zu verpackenden 
Materials dient, einem, Htillstoff antrieb, einer Langs- 
nahtschweiiivorrichtung, einer QuernahtschweiJJvorriclnitung 
zur Ausbildung einer Quer.schweifinaht . an einem Schlauch- 
beutel, einer Hebevorrichtung fur den gefUllten, noch 
nicht mit einer oberen Querschweiiinaht versehenen 
Schlauchbeutel und einer unterhalb der Quernahtschweift- 
vorrichtung vorgesehenen Faltvorrichtung mit zwei Fait-' 
organen ftir den Hullstoff, wobei die Hebevorrichtung und 
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die Faltvorrichtung so gesteuert angetrieben sind, dai3 
zum Falten des HUllstoffs auf die FUllgutoberf lache der 
geftillte Schlauchbeutel relativ zur Faltvorrichtung an- 
gehoben wird and die beiden Faltorgane der Faltvorrich- 
tung horizontal einwarts bewegt werden. 

Eine vertikale Schlauchbeutelmaschine der vorstehenden 
beschriebenen Art ist aus der EP-A-1052170 bekannt. Bei 
dieser bekannten Maschine handelt es sich urn eine dis- 
kontinuierlich arbeitend^ Maschine, bei der geeignete 
FSrdereinrichtungen den HUllstof f in der Form eines • 
Schlauches taktweise von bben nach unten bewegen* Insbe- 
sondere bei der Einw^rtsbewegung der .Schweifibacken der 
Quernahtschweifivorrichtung und der Faltorgane der Falt- 
vorrichtung wird daher der HUllstof f nicht weiterbewegt, 
sondern niinitit eine Stoppstel'lung ein, in der die ent- 
sprechenden Fait- und. SchweiBvorgange durchgefnhrt wer- 
den konnen. Ebenfalls in dies^r Stoppstellung wird der 
gefiillte Schlauchbeutel relativ zur 'Faltvorrichtung an- 
gehoben, und die beiden Faltorgane der Faltvorrichtung 
werden horizontal, einwarts bewegt / -urn den Htillstoff 
straff an die Ftillgutoberf lache anzupressen. * 

Durch das EinwSrtsbewegen der beiden Faltorgane bei ' • 
gleichzeitigem Anheben des Schlauchbeutels wird der zur 
Verfiigung gestellte Htillstoff eng und straff an die 
FUllgutoberf lache gedruckt, wobei die sich in diesem Be- 
reich des Schlauchbeutels befindliche Luft herausge- 
drtickt wird* Es verbleibt daher kein Luftpolster unter- 
halb der vorgesehenen Querschweifinaht . 
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Mit dieser bekannten vertikalen Schlauchbeutelmaschine 
werden gute Ergebnisse erzielt. Es versteht sich jedoch, 
dafi die Waschine aufgrund ihrer diskontinuierlichen Ar- 
beitsweise keine allzu hohen Sttickzahlen an mit FUllgut 
gefUllten Schlauchbeuteln pro Zeiteinheit produzieren 
kann. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die AufgaJbe zu-- 
grunde, eine vertikale Schlauchbeutelmaschine der ange- 
gebenen Art zu schaffen, die besonders schnell arbeitet, 
dabei jedoch ein weitgehehd prSzises Umfalten und Ver- 
schweiBen des Htillstoffs im oberen Schlauchbeutelendbe- 
reich ermOglicht. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemSB bei einer Schlauch- 
beutelmaschine der angegebenen Art dadurch gelost) daB 
•die Schlauchbeutelmaschine ais Maschine mit sich konti- 
nuierlich bewegendem Schlauch ausgebildet ist, di6 eine 
Vorrichtung zum Absenken der QuernahtschweiBvorrichtung, 
Faltvorrichtung und Hebevorrichtung synchron mit der Ab- 
wSrtsbewegungdes Schlauches aufweist, und daB die Ein- 
wartsbewegung der SchweiBbacken der QuernahtschweiBvor- 
richtung und der Faltorgane ' der Faltvorrichtung bis zum 
jeweiligen Endpunkt derart gesteuert ist, daB .am oberen 
SchweiBbackenkontaktpunkt mit dem Hiillstoff nahezu keine 
Relativbewegung zwischen SchweiBbacken und HUllstoff. 
stattfindet, wonach die QuernahtschweiBvorrichtung syn- 
chron mit der Abwartsbewegung des Schlauchbeutels abge- 
senkt wird. 
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Bei der erf indungsgemaii ausgebildeten Schlauchbeutelma- 
schine bewegt sich somit nicht nur wahrend der Herstel- 
lung der Langsschweifinaht, sondern auch wahrend der Fal- 
tung und Herstellung der QuerschweiJinaht der Hullstoff 
kontinuierlich entlang dem Ftillrohr nacb unten, d.h. 
wahrend des Anhebevorganges des oben offenen, gefUllten 
SchlauchbeutelS/ des Faltvorganges und des Herstellvor- 
ganges der Querschweilinaht befindet sich der Hailstoff 
nicht in Ruhestellung, sondern wird kontinuierlich wei- 
ter bewegt. Zum Bewegen des HUllstoffs dient ein Hull- 
stof f antrieb, bejL dem es sich vorzugsweise um ein oder 
mehrere EndlosbSnder handelt, die den am Ftillrohr ent- . 
lang gefiihrten Htillstoff seitlich kontaktieren . Die Her- 
stellung der LcingsschweiJJriaht kann wMhrend dieser konti— 
nuierlichen Bewegung ohne weiteres mit'einer geeigneten 
LangsnahtschweiBvorrichtung erfblgen. Derartige Langs- 
nahtschweiBvorrichtungen sind bekannt, so dafl sie an 
dieser Stelle nicht mehr im* einzelnen beschrieben werden 
miissen. Die vorliegeride Erfindung betrlfft das Um^alten 
des. HUllstof f s auf die pberf lache des im oben of fenen 
Schlauchbfeutel befindlichen FUllgutes und die Herstel- 
lung der Querschweifinaht wahrend dieser kontinuierlichen 
Bewegung des HUllstoffs nach unten. Mit der erfindungs- 
gemafien Losung gelingt es, das Umfalten (unter Anhebung 
des mit dem Ftillgut geftillten, oben offenen Schlauchbeu- 
tels) des Htillstoff s auf die Fullgutoberf lache und das 
Herstellen der Querschweifinaht ohne Stoppen des sich ab- 
warts bewegend^n Hiillstoffs durchzuf uhren, so daB die 
Maschine wesentlich schneller arbeiten kann als eine 
entsprechende diskontinuierlich arbeitende Maschine, bei 
der ein entsprechender Stoppvorgang erforderlich ist. 
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ErfindungsgemSB ist* die Maschine dabei so konstruiert, 
dafi wahrend der EinwSrtsbewegung der Schweifibacken der 
QuernahtschweiBvorrichtung und der Faltorgane der Falt- 
vorrichtung bis zum jeweiligen Endpunkt nahezu keine Re- 
lativbewegung zwischen Schweifibacken und Hullstof f am 
oberen Schweifibackenkontaktpunkt stattfindet. Dies wird 
erreicht, ind.em die AbwSrtsbewegung des Htillstoffs und 
die Einwartsbewegung der Schwe.ifibacken und Faltorgane 
entsprechend aufeinander abgestimmt werden. Da der Htill 
stof f durch die Bewegting der Schweifibacken einwarts be- 
wegt wird, kann wahrend dieser* Zeitspanne eine Relativ- 
bewegung zwischen Backen und Htlllstoff nahezu vermieden 
werden, wodurch die Gefahf von Be'schadigungen des Htill- 
stoffs durch die Einwartsbewegung der Schweifibacken aus 
geschaltet wird. 

Erfindungsgemafi soil somit die kontinuierliche Abwarts- 
bewegung des HUllstof f sqhlauches durch die Fait- und 
Schweifivorgange nicht beeintrachtigt werden. Demzufolge 
wird erf indurigsgemafi die Einwartsbewegung der Schweifi- 
backen und Faltorgane mit der HUllstof fbewegung so abge 
stiinmt, dafi sich die Schweifibacken und der dazugehorige 
Kontaktpunkt des Htillstoffs mit den Schweifibacken syn- 
chron .zueinander einwarts bewegen, d.h. nahezu keine Re 
lativbewegung zwischen Backen und HUllstoff stattfindet 
Das hier verwendete Wort ^nahezu"" bedeutet dabei, dafi 
eine exakte Synchronbewegung zwischen dem Hullstbff- 
schlauch.und den Schweifibacken nach innen in der Praxis 
im wesentlichen umaoglich ist, so dafi die erf indungsge- 
mafie Lehre auch entsprechende Abweichungen mit umfafit. 
Erf indungsgemafi soil in jedem Falle auf gezielte Weise 



eine Beeintrachtigung der kontinuierlichen Bewegung des 
Hullstof f schlauches durch die Schweifi- und Faltvorgange 
vermieden werden. 

• Wenn Schweifibacken und Faltorgane nahezu ihren inneren 
Endpunkt erreicht haben, werden sie, daitiit die kontinu- 
ierliche Bewegung des HUllstoffs nicht unterbrochen 
wird/ zusammen mit der Hebevorrichtung synchron zur Ab- 
wartsbewegung des HUllstoffs abw^rts bewegt. wahrend 
dieser Zeitspanne karin die Querschweifinaht gebi'ldet und 
der gef.tillte Schlauchbeutel abgetrennt werden. Beim 
nachfolgenden Auseinanderbewegen der SchweiBbacken' und 
Faltorgane und Of fnen der Hebevorrichtung zum jAbgeben 
des fertigen Schlauchbeutels ^bewegt- sich der .Htillstof f 
weiterhin kontinuierlich nach unten, so dai3 auch w^hrend 
dieser Vorgange die kontinuierliche AbwSirtsbewegpng des 
Htillstof fs nicht unterbrochen wird. Dies triff t auch fur 
das nachfolgende Anheben der QuerhahtschweiBvorrichtung, 
Faltvorrichtungund Hebevorrichtung zu. 

Vorzugsweise ist erf indungsgemaJi eine einzige Bewegungs- 
einheit vorgesehen, die die QuernahtschweiBvoririchtung, 
Faltvorrichtung und Hebevorrichtung synchron mit der Ab- 
wartsbewegung de^ HUllstoffs absenkt und nach der Abgabe 
•der fertigen Schlauchbeutelpackung wieder anhebt . » Diese 
einzige Bewegungseinheit umfaflt vorzugsweise einen 
Schlitten,. der entlang einer seitlich von der 
Schlauchachse angeordneten Schiene bewegbar ist. Fur 
diese Bewegung sorgt ein geeigneter Schlittenantr ieb, 
der entsprechend steuerbar ist, urn die Absenkbewegung 
synchron mit der HUllstof f geschwindigkeit und eine ra- 



sche Aufwartsbewegung in die Ausgangsstellung zu errei- 
chen . 

• Naturlich ist diese Ausftihrungsf orm nicht zwingend. Er- 
f indungsgemau konnen auch luehrere Bewegungseinheiten 
vorgesehen sein, beispielsweise eine Bewegungseinheit 
zum Absenken dejr Qbernahtschweifivorrichtung und Faltvor- 
richtung und eine Bewegungseinheit zum Absenken der He- 
bevorrichtung . 

Wenn eine einzige Bewegungseinheit vorgesehen ist, kann 
nattirlich die Hebevorrichtung unabh^ngig von der Bewe- 
gung dieser Bewegungseinheit z\am 'Falten des Htillstoff s 
den oben offenen, bereits mit Ftillgut geftillten 
Schlauchbeutel anheben und wieder absenken. Wie erwahnt, 
findet dieser Vorgang wShrend der Phase der Einwartsbe- 
wegung der SchweiBbacken und Faltorgane statt, wobei 
sich in dieser Phase die einzige Bewegungseinheit zum 
Absenken der QuernahtschweiBvorrichtung, Faltvorrichtung 
in ihrer oberen Endstellung befindet, da infolge der' 
durch die sich einwcirts bewegenden SchweiBbacken verur- 
sa.chten Einwartsbewegung jdes Hiillstoffs keine Relativbe- 
wegung zwischen HUllstof f * und SchweiBbacken auftritt. 
Erst nachdem die SchweiBbacken und Faltorgane nahezu. ih- 
re innere Eridstellung erreicht haben, beginnt sich die 
einzige Bewegungseinheit abzusenken. 

Die erf indungsgemaB ausgebildete Maschine kann daher ei- 
ne einzige Absenkvorrichtung fur die Quernahtschweifivor- 
richtung, Faltvorrichtung und Hebevorrichtung aufwei3en> 
Oder die Absenkvorrichtung kann getrennte Einrichtungen 



zum Absenken der Quernahtschweifivorrichtung und Faltvor- 
richtung einerseits und der Hebevorrichtung andererseits 
besitzen. 

Vorzugsweise ist die Absenkvorrichtung als entlang einer 
vertikalen Schiene bewegrbarer Schlitten ausgebildet, der 
die Quernahtschweifivorrichtung, Faltyorrichtung und He- 
bevorrichtung tragt. Sind getrennte. Absenkeinrichtungen 
vorgeseheri, werden diese ebenfalls vorzugsweise von ent- 
lang vertikalen Schiehen bewegbaren Schlitten gebildet. 

Wie erwahnt, mufi die Hebevorrichtung als so.lche unabhari- 
gig von der Bewegung der Absenkvorrichtung den geftillten 
Schlauchbeutel zum Umfalten anheben und absenken konnen. 
Sie umfaflt vorzugsweise einen entlang . einer vertikalen 
Schiene bewegbaren Schlitten, wobei die Ischiene der He- 
bevorrichtung an der Absenkvorrichtung angeordnet ist, 
Der Schlitten der Hebevorrichtung kann sich daher- ent- 
lang der zugehorigen vertikalen Schiene unabhangig von 
der Bewegung des Schlittens def Absenkvorrichtung und 
dessen vertikaler Schiene bewegen. Die Hebevorrichtung 
weist vorzugsweise zwei oben offene Behalterhalf ten bzw. 
Klappen auf, die an eineiti voiti Schlitten der ^Hebevorrich- 
tung getragenen Querbalken auf- und zuschwenkbar gela- 
gert sind. Durch Auf scijwenken beider Behalterhalf ten 
kann der darin auf genommene gefullte Schlauchbeutel von 
der Maschine nach unten abgegeben werden. 

Die Quernahtschweifivorrichtung kann eine einzige Quer- 
naht erstellen, die gleichzeitig die untere Quernaht des 
oberen Schlauchbeutels und die obere Quernaht des unte- 
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ren Schlauchbeutels bildet, oder getrennt eine obere und 
untere Querschweifinaht . Im letztgenannten Fall kann sie 
eine SchweiiJeinrichtung zur Erstellung der oberen Quer- 
schweifinaht und eine SchweiBeinrichtung zur Erstellung 
der unteren .Querschweifinaht besitzen. Die Faltvorrich- 
tung kann unabhSngig von der Quernahtschweifivorrichtung 
ausgebildet sein oder zusanmien mit dieser eine Einheit 
bilden bzw. .an. der Quernahtschweifivorrichtung befestigt 
sein. Ferner kani;! die Quernahtschweifivorrichtung selbst 
die Funktion der Faltvorrichtung tibernehmen, so dafi in 
diesem Falle keine getrennte Faltvorrichtung vorgesehen* 
sein mufi. Beispielsweise kann die Faltvorrichtung von 
der Schweifieinrichtung' zur Erstellung der oberen Quer- 
schweifinaht (bezogen auf'den unteren Schlauchbeutel) ge- 
bildet sein. In diesem Falle wird durch EinwSrtsbewegen 
der Schweifibacken der Schweifieinrichtung zur Erstellung . 
der oberen .Querschweifinaht gleichzeitig der HUllstoff 
auf die Ftillgutoberf lache- umgef altet . 

Wesentlich ist, dafi bei der . vorliegenden Erf indung. der 
Vorgang des Anhebens des bereits geftillten, oben noch 
•offenen Schlauchbeutels zum besseren Umfalten des HuLl- 
stoffs auf die Ftillgutoberf lache bei einer kontinuier- ■ 
lich arbeitenden" Maschine realisiert wird, bei der sich 
der Hullstoff entlang d'eiti Fullrohr kontinuierlich nach 
unten bewegt . Diese der HUllstof fbewegung diametral ent- 
gegengesetzte Auf wartsbewegung wird erf indungsgemafi wah- 
rend der Phase durchgef uhrt , in der der Hullstoff durch 
die Schweifibacken radial einwarts bewegt wird, so dafi 
auf diese Weise der zum Anbring'en der Querschweifinaht 
benotigte zusatzliche Hiillstoff aus der kontinuierlichen 



Abw^rtsbewegung desselben gewonnen wird, wahrend der zum 
Umfalten des HUllstoffs auf die Ftillgutoberf lache beno- 
tigte zusatzliche Htillstoff durch das Anheben des ge- 
ftillten Schlauchbeutels mit der Hebevorrichtung gewonnen 
wird. Beide Vorgange sind auf geschickte Weise erfin- 
dungsgemaJS so miteinander koitibiniert worden, daB die 
kontinuierliche Bewegung des Hullstof fs nicht unterbro- 
chen wird und auf diese Weise hoh.e Stuckzahlen der Ma- 
schine erreicht werden. 

Zur Ontersttitzung bzw. Verb^esserung des* Faltvorganges 
kanri die erf indungsgemafi ausgebildete Schlauchbeutelma- ■ 
schine Seitenfalter aufweisen, 'die sich in Richtungen 
senkrecht zur. Bewegung der Quernahtschweilivorrichtung 
und Faltvorrichturig in Richtung auf den Htillstoff und 
von diesem wegbewegen und den Htillstoff aus seitlicher 
Richtung auf die Ftillgutoberf lache falten. 

Der von der Hebevorrichtung durchgefUhrte Hub betragt 
yorzugsweise etwa B/2, d.h.- entspricht etwa der HSilfte 
der Breite bzw. Dicke (Dimension para],lel zur SchweiB- 
backenbewegung), des gebildeten Schlauchbeutels, 

Was den Beginn der Absenkbewegung von QuernahtschweiB- 
vorrichtung, Faltvorrich'tung und Hebevorrichtung anb'e- 
trifft, so beginnt diese Bewegung vorzugsweise kurz vor 
BackenschluB, d.h. kurz vor dem Endpunkt der Einwartsbe- 
wegung der SchweiBbacken (und Faltorgane) , wobei die Be- 
wegung sehr rasch auf die Geschwindigkeit des Hullstoffs 
gebracht wird. Wie erwahnt, erfolgt die Weiterbewegung 
dann synchron mit der Hullstof f bewegung . 



Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausftihrungs- 
bei spiels in Verbindung mit der Zeichnung im elnzelnen 
erlautert. Es zeigen: • 



Figur 1 eine s.chematische raiimliche Darstellung der 

Hauptteile einer vertikalen Schlauchbeutel- 
maschine, wobei . die 3acken der Quernaht- 
schweiiivorrichtung im sich einwSrts bewege- 
den Zustand dargestellt sind; 

Figur 2 ,eine entsprechende Ansicht wie in Figur 1, 

wobei die Backen der. Quernahtschweifivorrich- 
tung im sich nach^ auBen bewegenden Zustand 
'dargestellt sind; 

Figur 3 einen schematischen Vertikalschnitt durch 

die Maschine der Figuren 1 und 2 in einem 
Zustand/ in 'dem die Backen der Quernaht- 
schweiBvorrichtung ihre auBere Stellung 
einnehmen; 

Figur 4 eine Darstellung wie Figur 3, wobei sich die 

SchweiBbacken dem Hullstoff angen^hert ha- 
ben; 

Figur 5 eine Darstellung wie Figur 3, wobei die 

SchweiBbacken einwarts bewegt worden sind; 

Figur 6 eine Darstellung wie Figur 3, wobei die " 

SchweiBbacken ihre innere Endstellung er- 



reicht haben und der Faltvorgang beendet 
ist; 

Figur 7 eine Darstellung wie Figur 3, in der sich 

die Absenkeinrichtung fUr die Quernaht- 
schweiJJvorrichtung, . Faltvorrichtung und 
Hebevorrichtung nach unten bewegt hat; und 

Figur 8 eine Darstellung wie Figur 3, wobei die Ab- 

senkvorrichtung ihre untere Endstellung er- 
reicht hat. 

Figur 1 zeigt die wesentlichen Teile einer kontihuier- 
lich arbeitenden vertikalen Schlauchbeutelmaschine, die 
fur die vorliegende Erfindung von Interesse sind.Ein 
geeigneter HUllstoff 1, beispielsweise aus Polycithylen, 
wird liber ein Zuf Uhrsystem (nicht gezeigt) uici ein recht- 
eckiges FUllrohr 2 gelegt, so dafi- ein Schlauch gebildet 
wird. Geeignete Fordereinrichtungen in der Form von zwei 
vertikal angeordneten' EndlosbSndern 3 bewegen den 
Schlauch kontinuierlich in der Figur von oben nach un- 
ten. wahrend dieser Bewegung schweiJJt eine L^ngsnaht- 
schweiJivorfichtung 4 die Render des Htillstoffs 1 zusain- 
men. 

In einem geringen Abstand vom unteren Ende des Fiillroh- 
res 2 ist eine QuernahtschweiBvorrichtung 5 angeordnet,' 
die zur Erzeugung einer oberen QuerschweiiJnaht fur einen 
unteren Schlauchbeutel und zur Erzeugung einer unteren 
Querschweifinaht ,fiir einen oberen Schlauchbeutel dient. 
Die Quernahtschweifivorrichtung 5 besitzt auf jeder Seite 
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des Hiillstof f schlauches zwei tibereinander angeordnete 
Schweiflbacken, die zur Erzeugung der obereh und unteren 
Schweifinaht dienen. Die SchweiBbacken zur Erzeugung der 
oberen Querschweilinaht bilden gleichzeitig eine Faltvor-- 
richtung 6 zum Umfalten des Htillstoffs auf die Oberfla- 
che des im unteren Schlauchbeutel enthaltenen Htill- 
stoffs. Diese Vorgange werden im einzelnen spater be- 
schrieben. Ferner besitzt die in Figur 1 dargestellte 
Schlauchbeuteliaas chine eine Hebevorrichtung. 9, die zur 
Aufnahme des mit Ftillgut gefUllten unteren Schlauchbeu- 
tels und zum Anheben desselben gegen die Hiillstof fbewe- 
gungsrichtung dient. SchlieBlich weist die Maschine Sei- 
tenf alter 8 auf/ die- den Faltvorgang des Htillstoffs aus 
seitlicher Richturtg untersttitzen. 

In Figur 1 ist die Maschin^ in einem Zustand gezeigt, in 
dem die QuernahtschweiBvorrichtung 5 und FaltVorrichtung 
6 im Abstarid voneinander angeordnet sind und sich die 
entsprechenden SchweiBbacken bzw. Faltorgane einwarts in 
Richtung auf den Hiillstof f bewegen. Figur 2 zeigt die 
Maschine in einem Z;Ustand nach dem Fait- und SchweiBvor- 
gang, in dem sich die SchweiBbacken 7 und Faltorgane 
wieder nach . auBen* bewegt haben'. In diesem Zustand haben 
sich die beiden Klappen der Hebevotri'chtung 9 ge5ffnet, 
so daB die fertige, das -FUllgut enthaltende Schlauchbeu- 
telverpackung 10 nach unten abgegeben wird. Wahrend der 
Fait-, SchweiB- und Hebeschritte ftihrt.der Hullstoff 1 
eine kontinuierliche Abwartsbewegung durch, wobei die 
Funktionsweise im Detail anhand der nachf olgenden Figu- 
ren 3 bis 8 im einzelnen erlautert wird. 
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Figur 3 zeigt die Maschine in einem Zustand, in dem die 
Schweiiivorrichtung 5 und Faltvorrichtung 6 mit ihren 
SchweiBbacken 7 bzw. Faltorganen ihre auUere radiale 
Endstellung einnehmen.- In diesein Zustand erstreckt sich 
5 der Htillstof f schlauch in die Hebevorrichtung 9 hinein 

und wird weiter kontinuierlich in" diese nach unten be- 
wegt, wobei gleichzeitig Ftillgut eingeftillt wird. Figur 
3 zeigt den Zustand kurz nach AbschluB der FUllgutein- 
fiillung. Die beiden Klappen 18 der Hebevorrichtung 9 be- 
10 finden sich im nach innen verschwenkteh, d.h. geschlos- 

seiien Zustand. 

Wie Figur 3 ferner zeigt, sind die Schweifibacken 7 und 
Faltorgahe zum Teil beweglich an einem Schlitten, 11 ge- 

15 lagert, der ehtlang einer vertikal angeordneten Schiene- 

12 vertikal beweglich ist. Die iBewegung des Schlittens. 
11 erfo'lgt tiber einen geeigneten Antrieb (nicht ge*- 
zeigt) . Mit 16 ist die FUhrungsstange den SchweiBbacken 
bezeichnet. Der Schlitten ll.weist einen oberen und un- 

20 teren in Figur. 3 nach rechts vorstehenden Abscbnitt auf, 

.zwischen denen eine weitere vertikale Schiene 15 ange- 
ordnet ist. Entl'ang der Schiene 15 ist ein Schlitten 13. 
vertikal beweglich, . der tiber einen Querbalken 14 die 
beiden Klappen' 18 tragt, die schwenkbar iiber geeignete 

25 Schwenkeinrichtungen 17 am Querbalken 14 . gelagert sihd. 

Diese Teile bilden die Hebevorrichtung 9, , die zum Anhe- 
ben des unteren, mit Fullgut gefullten Schlauchbeutel.s 
zum Umfalten des Hullstoffs auf die Fullgutoberf lache 
dient. 
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Figur 4 zeigt einen Zustand, in dem sich die Schweiiibak- 
ken und Faltorgane weiter einwSrts bewegt haben und den 
Hullstoff 1 bereits kontaktieren . Der Schlauch hat sich 
hierbei weiter in die Hebevorrichtung 9 nach unten be- 
wegt, so dafi er nunmehr von den horizontalen Abschnitten 
der Klappen 18 getragen wird. Der Schlitten 11 befindet 
sich in seiner oberen Endstellung, wahrend sich der 
Schlitten 13 in 'seiner unteren Endstellung befindet-, 

Figur 5 zeigt einen Zustand, in dem sich die SchweiJJbak- 
ken lind Faltorgane weiter einwSrts bewegt haben. Die 
Schweifibacken haben hier bereits den HUllstof f . nach in- 

. nen gedrilckt, wobei alle.rdings nahezu keine Relativbewe- 
gung zwischen HUllstoff und Schweifibacken stattfindet, 
da sich der Hiillstoff weiter kontinuierlich bewegt. Wah- 
rend dieser Phase der EinwSrtsbewegung der Schweifibacken 

.und Faltorgane hat sich der Schlitten 13 der Hebevdr- 
richtung 9 bereits etwas nach oben bewegt, damit das Um- 
falten bzw. EinwSrtsf alten des Htillstoffs auf die FUll- 
gutoberf lache unter Zuftlhrung von ausreichendem HUllma- 
terial spannungsf rei durchgef Ohrt werden kann. 

Figur 6 zeigt .einen Zustand, in dem die Schweifibacken 
und Faltorgane ihre innere Endstellung erreicht haben. 
In diesem Zustand wird nunmehr mit der Herstellung der 
oberen und unteren Querschweifinaht begonnen. Kurz vor 
Erreichen dieses Zustandes beginnt der Schlitten 11 mit 
seiner Abwartsbewegung . Diese Abwartsbewegung hat in 
kiirze die Geschwindigkeit der .Abwartsbewegung des HUll- 
stoffes erreicht, so dafi Schlitten 11 und Hullstoff syn- 
chron nach unten bewegt werden. In der Zwischenzeit hat 



die Hebevorrichtung . 9 den gefullten Schlauch bis ziir 
oberen Endstellung der Hebevorrichtung angehoben. Durch 
das Einwartsbewegen der Faltorgane ist alle Luft aus dem 
Raum oberhalb des Fiillgutes herausbewegt und der HUll- 
stoff nach innen auf die Fullgutoberf lache umgefaltet 
wprden. 

Figur 7 zeigt einen Zustand w^hrend der Abwartsbewegung 
des Schlittens 11 synchron mitlder Abwartsbewegung des 
HUllstof fes. Der Schlitten 13 der Hebevorrichtung' 9 be- 
h^lt hierbei * seine bbere Endstellung bei. Wahrend dieser 
Phase kCnnen beide QuerschweiBnahte gebildet werden. 

In dem in Figur 8 gezeigten Zustand befindet sich der 
Schlitten 11 in seiner unteren- Endstellung. Die SchweiB- 
baqken und Faltorgane haben sich ber'eits wieder ausein- 
ahderbewegt, und der Schlitten 13 der Hebevorrichtung 
bewegt sich wieder in seine untere Ausgangsstellung zu- 
riick, wobei die beideh Klappen 18 nach auBe.n verschwenkt 
worden .sind^ um den fertigen, mit Fullgut 10 gefullten 
Schlauchbeutel nach unten abzugeben. Danach bewegt sich 
der Schlitten 11 wieder nach oben, wobei sich die Klap- 
pen 18 wieder schlieBen, und erreicht seine in Figur 3 
gezeigte obere Ausgangsstellung. Es konnen jetzt die 
na'chsten QuerschweiBnahte hergestellt werden. 

Die Faltvorrichtung 6 istUber in den Figuren 1 und 2 
gezeigte Hoheneinstellelemente 19 an der Quernaht- 
schvyeiBvorrichtung 5 befestigt. Diese Hoheneinstellele- 
mente "19 erm^glichen eine Hohenverstellung der Faltvor- 
richtung bzw. eine Verstellung des Abstandes derselben 



zur Schweilivorrichtung 5. Wenn die Faltvorrichtung 6 von 
einer unteren Schweilieinrichtung gebildet wirci bzw. an 
einer solchen befestigt ist, wird somit eine Hohenver- 
stellun'g der unteren Schweifivorrichtung bzw. eine Ver- 
stellung des Abstandes derselben von der pberen 
SchweiBeinrichtung erreicht- Auf.diese Weise lafit sich 
die Faltvorrichtung bzw. untere Schweifivorrichtung an 
die Hohe des Full gut standes anpassen. 

Der in den Figuren 1 und 2 dargestellte Seitenf alter 8 
besitzt ein oberes und 'ein unteres Seitenf alteleitient . 
Auch das untere Seitenf altelement ist hShenverstellbar 
relatiy zum oberen Seitenf altelement angeordnet, wie 
dies bei der Faltvorrichtung 6 der Fall ist.- 

Es versteht sich, daB die Seitenfalter 8 zusarnmen mit 
der SchweiBvorrichtung 5, Faltvorrichtung 6 und ' Hebevor- 
richtung 9 abgesenkt und angehoben werden* 
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Patentansprtlche 

1. Vertikale Schlauchbeutelmaschine mit einem. Zuftihr- 
system ftir einen die Schlauchbeutel bildenden HUll- ■ 
stoff/ einem Ftillrohr, ?um das der HUllstoff zur Bil- 
diing eines Schlauches gefuhrt wir:d und. das zur Ein- 
fUllung des zu verpackenden Materials dient,- einem 
Htillstof f antrieb, einer LSngsnahtSchweiBvorrichtung, 
einer QuernahtschweiBvorrichtung zur Ausbildung ei- 
ner QuerschweiBnaht an einem Schlauchbeutel, einer 
Hebevorrichtung fiir den geflillten, noch hicht mit- 
einer oberen QuerschweiiJnaht versehenen Schlauchbeu- 
tel und einer unterhalb. der QuernahtschweiBvorrich- 
tung vorgesehenen Faltvorrichtung mit zwei Faltorga.- 
nen fUr den Hiillstoff, wobei die Hebevorrichtung und 
die Faltvorrichtung so gesteuert angetrieben sind, 
dali zum Falten des Hiillstoffs auf die Fullgutober- 
flache der gefUllte Schlauchbeutel relativ zur Falt- 
vorrichtung angehoben wird und die beiden Faltorgane 
der Faltvorrichtung horizontal eiriwarts bewegt wer- 



den, dadurch gekennzeichnet, dafi die Schlauchbeutel- 
maschine als Maschine mit sich kontinuierlich bewe- 
gendem Schlauch ausgebildet ist, die eine Vorrich- 
tung 2um Absenken der Quernahtschweifivorrichtung 
(5), Faltvorrichtung (6) und Hebevorrichtung (9) 
synchron init der Abwartsbewegung des Schlauches auf- 
weist, und dali die Einwartsbewegung der Schweiflbak- 
ken (7) der QuernahtschweiBvorrichtung (5) und der 
Faltorgane der Faltvorrichtung (6) bis zum jeweili- 
gen Endpunkt derart gesteuert ist, daB am oberen 
SchweiBbackenkontaktpunkt mit dem HUllstoff (1) na- 
l^ezu keine Relativbewegung zwischen Schweiflbacken 
(7) und HUllstoff .(1) stattfindet, wonach die Quer- 
nahtschweilivorrichtuhg (5) synchron mit der Abwarts- 
bewegung des Schlauchbeutels abgesenkt wird. 

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die QuernahtschweiBvorrichtung (5) 
eine obere und untere SchweiBnaht erstellt, 

Schlauchbeutelmaschine nach.Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die QuernahtschweiBvorrichtung ei- 
ne SchweiBeinrichtung zur Erstellung eine'r oberen 
QuerschweiBnaht .und eine SchweiBeinrichtung zur Er-r 
stellung einer unteren QuerschweiBnaht umf aBt • 

Schlauchbeutelmaschine nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Faltvor- 
richtung (6) an der QuernahtschweiBvorrichtung (5) 
befestigt ist. 



Schlauchbeutelmaschine nach einem der AnsprUche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daJi die Faltvorrich- 
tung von def Quemahtschweifivorrichtung gebildet 
ist. 

Schlauchbeutelmaschine nach 7\nspruch 3 und 5, da-- 
dUrch gekennzeichnet, dafi die Faltvorrichtung (6) 
von d^r Schweifivorrichtung zur Erstellung der oberen 
QuerschweiJJnaht gebildet ist- 

Schlauchbeutelmaschine nach einem der vorangehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine ein- 
zige Absenkvorrichtung fiir die Quemahtschweifivor- 
richtung (5) Faltvorrichtung (6) und Hebevorrich- 
tung (9) aufweist. 

Schlauchbeutelmaschine riach einem der Anspriiche 1 - 
6, dadurch gekennzeichnet, dafi die Absenkvorrichtung 
getrennte Einrichtungen zum Absenken der Quernaht- 
•schweiiivorrichtung und Faltvorrichtung einerseits 
•und der Hebevorrichtung .andererseits aufweist. 

Schlauchbeutelmaschine nach einem der vorangehenden 
.Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dafi di.e Absenk- • 
vorrichtung als entlang einer vertikalen Schiene 

(12) bewegbarer Schlitten (11) ausgebildet ist, der 
die Quemahtschweifivorrichtung (5), Faltvorrichtung 

(6) ■ und Hebevorrichtung (9> tragt. 

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Hebevorrichtung (9) einen.ent- 
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lang einer vertikalen Schiene (15) bewegbaren 
Schlitten (13) lomfaBt und dali die Schiene (15) an 
der Absenkvorrichtung angeordnet ist. 

Schiauchbeutelmaschine nach einem der vorangehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Hebevof- 
richtung (9) zwei oben offene BehSlterhaif ten bzw. 
Klappen (18) aufweist, die an einem vom Schlitten 

(13) der Hebevorrichtung (9) getragenen Querbalken 

(14) auf- und zuschwenkbar gelagert sind. 

Schiauchbeutelmaschine nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi. sie Seiten- 
f alter (8) aufweist, 

Schiauchbeutelmaschine nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daB die Faltvor- . 
richtung ( 6) • h5henverstellbar angeordnet 1st. 
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Zusammenf assung 

10 

kontinuierlich arbeitende vertikale Schlauchbeutelma" 
s chine 

Es wird eine Schlauchbeutelmm^schine beschrieben^ die als 
15 Maschine mit sich kontinuierlich bewegendem Schlaiich ausge- 
bildet ist- Die Maschine umfafit eine Vorrichtung zum Absen- 
' ken der QuernahtschweiiJvorricht^ang, ' Faltvorrichtung. und He- 
bevorrichtung synchron rait der AbWartsbewegung des Schlau- 
ches. Die Einw^rtsbewegung der SchweiJBbacken der Quernaht- 
20" schweifivorrichtung und der Faltorgane der Faltvorrichtung 
bis zum jeweiligen Endpunkt i^t dera'rt gesteuert/ daB am • 
oberen Schweiiibackenkontaktpunkt mit dem HUllstof f nahezu 
keine Relativbewegung zwischen Schweiiibacken und Htillstoff 
stattfindet, wonach die QuernahtschweiBvorrichtung synchron 
25 mit der Abwartsbewegung des Schlauchbeutels abgesenkt wird. 
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